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Abstract of DE1 9628688 

The press has a frame with top (2) and bottom 
(3) part, matrix system (4) with forming area 
(5) for the blank, a cylinder-piston arrangement 
for opening and closing the matrix system, and 
hydraulically operated forming dies (7,8). At 
least one rapid-filling duct (12) of wide nominal 
diameter separate from the high pressure 
system (10) is connected to the forming fluid 
container (11). The filler duct, on one side of 
the forming area opens via an inlet (13) into a 
section of the matrix system between the 
inserted blank and the forming die. The 
opposite side of the forming space has an 
outlet (14) for the poured-in forming fluid. The 
inlet and outlet together with the forming space 
and the blank it contains form a system of 
communicating pipes. 
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(§7) Umformpressa fur die Innenhochdruckumformung von 
hohlen Rohlingen - mlt einer einen Umformflussigkeitsba- 
halter aufweisenden Einrichtung zum Einfuilen der Umform- 
flussigkeit in den jeweils umzuformenden Rohling vor Be- 
ginn der Umformarbeit. An den Umformflussigkeitsbehalter 
ist zumindest ein von dem Hochdrucksystem freier Schnell- 
einfullkanal groSer Nennweite angeschlossen. Der Schnell- 
einfullkanal mundet einerseits des Form ra urns uber eine 
EinlaSbohrung in einen Abschnitt des Matrizensystems 
zwischen eingelegtem Rohling und in Ruhestellung bafindli- 
chem Umforrnstempel ein. Andererseits ist zwischen Roh- 
ling und Umlaufstempel eine Auslaufbohrung fur die einge- 
laufene Umformftussfgkeit angeordnet Die Einlaufbohrung 
und die Auslaufbohrung bilden mit dem Formraum sowie 
dem darin befindiichen Rohling ein System kommunizieren- 
der Rohren. Die Einrichtung zum Einfuilen der Umformflus- 
sigkeit ist vor Begin n der Umformarbeit zum Umformflussig- 
keitsbehalter hin und in bezug auf die Auslaufbohrung 
blockierbar. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Umformpresse fUr die In- 
nenhochdruckumformung von hohlen Rohlingen, — mit 
Pressengesteil mit Pressenoberteil und Pressenunterteil, 
Matrizensystem mit Formraum fur die Aufnahme des 
Rohlings, Zylinderkoibenanordnung zum Offnen und 
SchlieBen des Matrizensys terns nach jedem Arbeitstakt 
und hydraulisch bet&tigten Umformstempeln mit Hoch- 
druckbohrung, die nach MaBgabe der Innenhochdruck- 
technologie auf den Rohling arbeiten, wobei unter dem 
Umformhochdruck eines Hochdrucksystems stebende 
Umformflussigkeit die Umformung bewirkt, und mit ei- 
ner einen Umformflussigkeitsbehalter aufweisenden 
Einrichtung zum Einfullen der Umformflussigkeit in den 
jeweils umzuformenden Rohling vor Beginn der Urn- 
formarbeit — Matrizensystem bezeichnet die Werk- 
zeuge, die im geschiossenen Zustand den Formraum 
bilden und entsprechende Kaviaturen aufweisen. Zu- 
meist besteht das Matrizensystem aus einem Oberwerk- 
zeug und einem Unterwerkzeug, die im Pressenoberteil 
bzw. im Pressenunterteil angeordnet sind und wie be- 
schrieben geSffhet und geschlossen werden. Hoch- 
drucksystem bezeichnet die Ordnung der Einrichtun- 
gen, mit denen der fur die Umformarbeit erforderliche 
Hochdruck der Umformflussigkeit erzeugt wird Zuvor 
muB die Umformflussigkeit in den hohlen Rohling ein- 
gefullt werden. Mit diesem EinfUllvorgang beschaftigt 
sich die Erfindung. 

Bei der aus der Praxis bekannten Umformpresse, von 
der die Erfindung ausgeht, erfolgt die Einfuhrung der 
Umformflussigkeit in den jeweils umzuformenden Roh- 
ling vor Beginn der Umformarbeit Uber die Hochdruck- 
bohrungen in den Umformstempeln. Hierbei wird die 
Umformflussigkeit mit Hilfe einer Niederdruckpumpe 
bei geschiossenen Umformstempeln durch die Hoch- 
druckbohrung eines der Umformstempel in den Rohling 
eingepumpt Der diesem Umformstempel gegenUberlie- 
gende Umformstempel ist in der Regel gedffnet, so daB 
die im Formraum und im Rohling befindliche Luft ent- 
weichen kann. Dazu kann auch eine entsprechende Ent- 
lUftungsbohrung mit EntlUftungsventil vorgesehen sein. 
Da die Volumenstrome, die Uber eine solche Hoch- 
druckbohrung in den Formraum bzw. in den Rohling 
eingefullt werden konnen, relativ gering sind, ist die be- 
schriebene Vorfullung urn so zeitaufwendiger, je groBer 
das zu fOllende Volumen ist Das gilt insbesondere dann, 
wenn der Formraum bzw. die Rohlinge ein FUllvolumen 
von z.B. 401 und mehr verlangen. Das Einfullen der 
UmformflQssigkeit ist bei diesen bekannten MaBnah- 
men ein hydrodynamischer Vorgang. Die Umformflus- 
sigkeit wird Qber die Hochdruckbohrung eingefullt und 
tritt aus dieser als hochenergetischer Freistrahl aus. Das 
bewirkt, daB sich in der eingefUlIten Umformflussigkeit 
in beachtlichem MaBe Luft in Form von Luftblaschen 
befindet, die die Qualitat des Umformvorganges in be- 
zug auf die Prazision der Umformung beeintrachtigen 
und daher zun&chst zeitaufwendig entfernt werden mUs- 
sen. 

Es ist in der Praxis allerdings auch bekannt, die Ein- 
richtung zum Einfullen der Umformflussigkeit mit ei- 
nem Umformflussigkeitsbehalter zu versehen. Bei die- 
ser AusfUhrungsform ist um das Matrizensystem herum 
eine Wanne so installiert, daB die Kavit&ten mit Um- 
formflQssigkeit gefUllt sind. Nach dem Einlegen des hoh- 
len Rohlings in die Kavit&t wird dieser ebenfalls mit der 
Umformflussigkeit gefullt Der Rohling wird mit den 
Umformstempeln abgedichtet und das Werkzeug wird 
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geschlossen. Eine NachfUUung des Rohlings mit Um- 
formflussigkeit durch die Hochdruckbohrung eines der 
Umformstempel ist mdglich. Auch die insoweit bekann- 
ten MaBnahmen sind zeitaufwendig. 

5 Der Erfindung liegt das technische Problem zugrun- 
de, eine Umformpresse des eingangs beschriebenen 
Aufbaus mit einer Schnellf ulleiiirichtung fur das Einful- 
len der Umformflussigkeit in den Rohling auszurUsten, 
die darUber hinaus praktisch luftbiasenfrei arbeitet und 

io auch dadurch den bekannten MaBnahmen gegenUber 
Uberlegen ist 

Zur Ldsung dieses technischen Problems lehrt die Er- 
findung, daB an den Umformflussigkeitsbehalter zumin- 
dest ein von dem Hochdrucksystem unabhangiger 

15 SchnelleinfUHkanal groBer Nennweite angeschlossen ist, 
der auf einer Seite des Formraums Uber eine EinlaBboh- 
rung in einen Abschnitt des Matrizensystems zwischen 
eingelegtem Rohling und in Ruhestellung beflndlichem 
Umformstempel einmUndet und daB auf der gegenUber- 

20 iiegenden Seite des Formraums zwischen Rohling und 
Umformstempel eine Auslaufbohrung fur die eingelau- 
fene Umformflussigkeit angeordnet ist, wobei die Ein- 
laufbohrung und die Auslaufbohrung mit dem Form- 
raum sowie dem darin befindlichen Rohling ein System 

25 kommunizierender Rohren bilden und wobei die Ein- 
richtung zum Einfullen der Umformflussigkeit vor Be- 
ginn der Umformarbeit zum Umformflussigkeitsbehal- 
ter hin und in bezug auf die Auslaufbohrung abblockbar 
ist Abblockbar bedeutet, daB ein innenhochdrucksiche- 

30 res VerschlieBen dieser Bohrungen erfolgt 

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, daB eine 
Schnellf Ullung des Formraums und des Rohlings mit der 
Umformflussigkeit mdglich ist wenn die Umformflus- 
sigkeit beim Einfullen nicht Uber die Hochdruckboh- 

35 rung erfolgt sondern Uber einen SchnelleinfUHkanal 
groBer Nennweite, der in eine entsprechende Einlauf- 
bohrung einmUndet und der mit einer entsprechenden 
Auslaufbohrung fur den Formraum und den Rohling 
kommuniziert Die Schnellf ullung erfolgt nicht mehr hy- 

40 drodynamisch unter Freistrahlbildung sondern gleich- 
sam hydrostatisch als ein Fluten. Die Bildung von sto- 
renden in der Umformflussigkeit verbleibenden Luft- 
blasen kann dadurch praktisch vollstandig vermieden 
werden. Nichtsdestoweniger kann die Fullung des 

45 Formraums bzw. des Rohlings mit Umformflussigkeit in 
sehr kurzen Zeiten durchgefUhrt werden. 

Im einzelnen bestehen im Rahmen der Erfindung 
mehrere Moglichkeiten der weiteren AusfUhrung und 
Gestaltung. Eine bevorzugte AusfUhrung der Erfindung 

50 ist dadurch gekennzeichnet daB der Einf Ullkanal mit der 
Einlaufbohrung und der Auslaufbohrung die Schwer- 
kraft nutzt indem der Umformflussigkeitsbehalter als 
Hochbeh&lter, z. B. im Kopf des Pressengestells, ange- 
ordnet ist Es besteht aber auch die Moglichkeit die 

55 Anordnung so zu treffen, daB der Einfullkanal mit der 
Einlaufbohrung und der Auslaufbohrung einem Einfull- 
drucksystem angehoren und der Umformflussigkeitsbe- 
halter fur den EinfUlldruck ausgelegt ist sowie an einen 
EinfUlldruckerzeuger angeschlossen ist Hier kann mit 

60 vernal tnismaBig kleinem Druck gearbeitet werden. Bei 
dem EinfUlldruckerzeuger kann es sich um eine entspre- 
chende Pumpe, aber auch um einen Druckluftspeicher 
oder Kondensator handeln. Zur weiteren Beschleuni- 
gung des EinfUUvorganges sowie zur Entluftung kann 

65 im Rahmen der Erfindung die Auslaufbohrung an eine 
UnterdruckqueUe angeschlossen sein, die die Luft ab- 
saugt, die sich im Formraum befindet Im Rahmen der 
Erfindung liegt es, bestehende Umformpressen des ein- 
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gangs beschriebenen Aufbaus zu erfindungsgemaBen 
Umformpressen umzurusten, und zwar dadurch, daB die 
Einlaufbohrung und die Auslaufbohrung in Vorsatzmo- 
dulen angeordnet sind die an eine klassische Umform- 
presse angebaut sind Bei dieser Ausfuhrungsform, aber 
auch bei den weiteren beschriebenen Ausfuhrungsfor- 
men kann neben den beschriebenen Umformflussig- 
keitsbehaltern ein weiterer vorgesehen werden, der 
dem Hochdrucksystem angehSrt Es versteht sich, daB 
beim sogenannten SchnellfQUen auch ein "Offenlassen" 
des dem Schnelleinfullkanal gegeniiberliegenden Ura- 
formsterapels erfolgen kann. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig- 
lich ein Ausfuhrungsbeispiel darstellenden Zeichnung 

ausfiihrlicher erlautert Es zeigen 

Fig. 1 die Ansicht einer erfindungsgemaBen Umform- 
presse, 

Fig. 2 einen Ausschnitt aus dem Gegenstand der 
Fig. 1 im Bereich des Matrizensystems, 

Fig. 3 in gegenilber der Fig. 2 vergroBertem MaBstab 
Ausschnitte aus dem Gegenstand der Fig. 2, 

Fig. 4 den Gegenstand nach Fig. 3 in anderer Funk- 
tionsstellung, 

Fig. 5 eine andere Ausfuhrungsform des Gegenstan- 
des der Fig. 2, 

Fig. 6 entsprechend der Fig. 3 einen Ausschnitt aus 
einer erfindungsgemaBen Umformpresse mit Vorsatz- 
modulen und 

Fig. 7 entsprechend der Fig. 2 eine nochmals andere 
Ausfuhrungsform einer erfindungsgemaBen Umform- 
presse. 

Die in den Figuren dargesteilte Umformpresse ist fur 
die Innendruckumformung von hohlen Rohlingen R be- 
stimmt Im Ausfuhrungsbeispiel mag es sich um rohrfor- 



formflussigkeitsbehalter 15 ist links unten erkennbar 
und geh6rt dem Hochdrucksystem 10 an. 

Im Ausfuhrungsbeispiel verlauf en die Einlaufbohrung 
13 und die Auslaufbohrung 14 im wesentlichen vertikaL 
5 Sie bilden mit dem Formraum 5 sowie dem darin befind- 
lichen Rohling R im physikalischen Sinne ein System 
von kommunizierenden Rohren. So wird erreicht, daB 
gleichsam ein Fluten des Formraums 5 und des Rohlings 
R stattfindet und eine stdrende Luftblasenbildung durch 
10 UmfonnflUssigkeitsstrahlen hoher Energie, die in den 
Formraum 5 bzw. in den Rohling R eintreten, nicht statt- 
findet Nichtsdestoweniger kann das Einfullen nach 
MaBgabe der Nennweite des SchneUemfullkanais 12 
und der Bohrungen 13, 14 sehr schnell erfolgen. Die 
15 Einrichtung zum Einf alien der UmformflQssigkeit ist vor 
Beginn der Umformarbeit zum Umformflussigkeitsbe- 
halter 11 hin und in bezug auf die Auslaufbohrung 14 
blockierbar. Insoweit wird auf eine vergleichende Be- 
trachtung der Fig. 3 und 4 verwiesen. Die Fig. 3 zeigt 
20 wie die Fig. 2 den Zustand beim Einlauf en der Umform- 
flQssigkeit, die Fig. 4 den blockierten Zustand, bei dem 
die Einlaufbohrung 13 und die Auslaufbohrung 14 durch 
die Umformstempel 7, 8 blockiert sind 
Bei der Ausfuhrungsform nach den Fig. 1 bis 4 nutzen 
25 der Schnelleinfiillkanal 12 mit der Einlaufbohrung 13 
und die Auslaufbohrung 14 die Schwerkraft aus, indem 
der Umforrnflussigkeitsbehalter 11 als Hochbehalter 
z. B. im Kopf des Pressengestells, angeordnet ist Es be- 
steht aber auch die Moglichkeit, die Anordnung so zu 
30 treffen, daB der Schnelleinfullkanal 12 mit der Einlauf- 
bohrung 13 und der Auslaufbohrung 14 einem Einfull- 
drucksystem angehdren und der Umformflussigkeitsbe- 
halter 1 1 fur den Einfulldruck ausgelegt und mit einem 
Einfulldruckerzeuger versehen ist Diese MaBnahmen 



mige Rohlinge R handeln. Zum grundsatzlichen Aufbau 35 wurden nicht gezeichnet Der Einfulldruckerzeuger 



gehdren ein Pressengestell 1 mit Pressenoberteil 2 und 
Pressenunterteil 3 und ein Matrizensystem 4 mit Form- 
raum 5 fur die Aufnahme des Rohlings R. Fernerhin ist 
eine Zylinderkolbenanordnung 6 zum Offnen und 
SchlieBen des Matrizensystems 4 nach jedem Arbeits- 
takt vorgesehen. Zur Umformpresse gehdren fernerhin 
hydraulisch betatigte Umformstempel 7, 8 mit Hoch- 
druckbohrung 9, die nach MaBgabe der Innenhoch- 
drucktechnologie auf den Rohling R arbeiten. Die Um- 



kann eine Pumpe oder auch ein Druckluftspeicher in 
Form eines sogenannten Kondensators sein. Die Fig. 5 
deutet an, daB die Auslaufbohrung 14 an eine Unter- 
druckquelle 16 angeschlossen werden kann, welche die 
40 aus laufende UmformflQssigkeit absaugt und damit den 
Fullvorgang weiterhin beschieunigt Bei der Ausfflh- 
rungsform nach der Fig. 6 befinden sich die Einlaufboh- 
rung 13 und die Auslaufbohrung 14 in Vorsatzmodulen 
17, die an eine klassische Umformpresse angebaut sind 
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formung bewirkt unter dem Umformhochdruck eines 45 Die Fig. 7 zeigt eine Ausfuhrungsform, wobei das Ma- 
Hochdrucksystems 10 stehende UmformflQssigkeit Der trizensystem 4 sogenannte voreilende Matrizenbauteile 
Hochdruck kann auch durch Bewegung der Umform- 18 aufweist, die in Fullstellung zwischen Rohling R und 
stempel 7, 8 erzeugt werden. Der Umformvorgang wird Umformstempel 7, 8 aufgesetzt werden und dafur sor- 
regelmaBig von einer entsprechenden Bewegung der gen, daB der Einlaufvorgang bzw. der Auslaufvorgang 
Umformstempel 7, 8 begleitet Im Qbrigen ist eine Ein- 50 der UmformflQssigkeit schnell und storungsfrei erfolgen 
richtung zum Einfullen der UmformflQssigkeit in den konnen. 
jeweils umzuformenden Rohling R vorzusehen, die ei- 
nen UmformflQssigkeitsbehalter 11 aufweist Das Ein- 
fQllen der Umformflussigkeit erfolgt jeweils vor Beginn 
der Umformarbeit 

Aus der Fig. 1 entnimmt man, daB an den Umforrn- 
flussigkeitsbehalter 11 zumindest ein von dem Hoch- 
drucksystem 10 freier Schnelleinfullkanal 12 groBer 
Nennweite angeschlossen ist, der auf einer Seite des 
Formraums 5 Qber eine Einlaufbohrung 13 in einen Ab- 60 
schnitt des Matrizensystems 4 zwischen eingelegtem 
Rohling R und in Ruhestellung befindlichem Umform- 
stempel 7 einmundet Auf der gegenuberliegenden Seite 
des Formraums 5 ist zwischen Rohling und Umform- 
stempel eine Auslaufbohrung 14 fQr die eingelaufene 65 
Umformflussigkeit vorgesehen. Im Ausfuhrungsbeispiel 
nach Fig. 1 befindet sich der Umformflussigkeitsbehal- 
ter 11 im Kopf der Umformpresse. Ein weiterer Um- 



1. Umformpresse fur die Innenhochdruckumfor- 
mung von hohlen Rohlingen, — mit 
Pressengestell mit Pressenoberteil (2) und Pressen- 
unterteil (3), Matrizensystem (4) mit Formraum (5) 
fur die Aufnahme des Rohlings, Zylinderkolbenan- 
ordnung zum Offnen und SchlieBen des Matrizen- 
systems nach jedem Arbeitstakt und hydraulisch 
betatigten Umformstempeln (7, 8) mit Hochdruck- 
bohrung (9), die nach MaBgabe der Innenhoch- 
drucktechnologie auf den Rohling arbeiten, wobei 
unter dem Umformhochdruck eines Hochdrucksy- 
stems (10) stehende UmformflQssigkeit die Umfor- 
mung bewirkt, 

und mit einer einen Umforrnflussigkeitsbehalter 
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(tl) aufweisenden Einrichtung mm Ein fallen der 
UmformflQssigkeit in den jeweils umzufonnenden 
Rohling vor Beginn der Umformarbeit, dadurch 
gekennzeichnet, 

daB an den UraformflOssigkehsbehalter (1 1) zumin- 5 
dest ein von dem Hochdrucksystem (10) unabhan- 
giger SchneUeinfullkanal (12) groBer Nennweite 
angeschlossen ist, der auf einer Seite des Form- 
raums (5) Qber eine Einlaufbohrung (13) in einen 
Abschnitt des Matrizensys terns (4) zwischen einge- 10 
legtem Rohling und in Ruhestellung befindlichem 
Umformstempel (7) einmundet und daB auf der ge- 
genuberliegenden Seite des Formraums (5) zwi- 
schen Rohling und Umformstempel (8) eine Aus- 
laufbohrung (14) fur die eingelaufene Umformflus- 15 
sigkeit angeordnet ist, 

wobei die Einlaufbohrung (13) und die Auslaufboh- 
rung (14) mit dem Formraum (5) sowie dem darin 
befindlichen Rohling ein System kommunizieren- 
der Rohren bilden und wobei die Einrichtung zum 20 
Einfttllen der UmformflQssigkeit vor Beginn der 
Umformarbeit zum Umformflussigkeitsbehalter 
(1 1) hin und in bezug auf die Auslaufbohrung (14) 
blockierbar ist 

2. Umformpresse nach Anspruch 1, dadurch ge- 25 
kennzeichnet, daB der Schnelleinfullkanal (12) mit 
der Einlaufbohrung (13) und der Auslaufbohrung 
(14) die Schwerkraft nutzt, indem der Umformflus- 
sigkeitsbehalter (11) als Hochbehalter z. B. im Kopf 
des Pressengestells angeordnet ist 30 

3. Umformpresse nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Schnelleinfullkanal (12) mit 
der Einlaufbohrung (13) und der Auslaufbohrung 
(14) einem Einfulldrucksystem angehoren und der 
Umformflussigkeitsbehalter (11) fiir den Einfull- 35 
druck ausgelegt und mit einem Einfulldruckerzeu- 
ger ausgerOstet ist 

4. Umformpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Auslaufbohrung 
(14) an eine Unterdruckqueile (16) angeschlossen 40 
ist, die die auslauf ende Umformflussigkeit absaugt 

5. Umformpresse nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet daB die Einlaufbohrung 
(13) und die Auslaufbohrung (14) in Vorsatzmodu- 
len angeordnet sind, die an eine klassische Um- 45 
formpresse angebaut sind 
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